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(57) Abstract: A mold height adjustment device for modifying the distance between the stationary mold carrier and a support ele- 
ment (21) by means of a drive mechanism (15) is provided in a plastic injection molding machine. A locking device (16) locks the 
support element (21) in its respective position. A release position is provided in the area of movement of the moving mold carrier 
(1 1), which unlocks the locking device (16) when the moving mold carrier is in said release position, thereby providing a mold height 
adjustment device and a method for actuating said device, which advantageously uses the elements moving on the machine for its 
actuation. 

[Fortsetzung auf der nachsten Seite] 
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(57) Zusammenfassung: An einer KunststoffspritzgrieBmaschine ist eine Foirnhohenverstellung zur Veranderung des Abstandes 
zwischen stationarem Formtrager und Abstiitzelement (21) mittels eines Antriebs (15) vorgesehen. Eine Verriegelungseinrichtung 
(16) verriegelt das Abstiitzelement (21) in seiner jeweili gen Stellung. Dadurch, dass im Bewegungsbereich des beweglichen Form- 
tragers (1 1) eine Losestellung vorgesehen ist, die die Entriegelung der Verriegelungseinrichtung (16) bewirkt, wenn der bewegliche 
Formtrager in der Losestellung ist, wird eine Formhohenverstellung und ein Verfahren zu ihrer Betatigung geschaffen, die die sich 
an der Maschine bewegenden El em en te zu ihrer Betatigung vorteilhaft ausnutzt. 
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FormschlieBeinheit mit einer Formhohenverstellung sowie Verfahren zu 

deren Betatigung 



Bezug zu verwandten Anmeldungen 

Die vorliegende Anmeldung beansprucht die Prioritat der deutschen Patentanmel- 
dung 102 10 869.2, hinterlegt am 12.03.2002, deren Offenbarungsgehalt hiermit 
ausdrucklich auch zum Gegenstand der vorliegenden Anmeldung gemacht wird. 

Gebiet der Erfindung 

Die Erfindung betrifft eine FormschlieBeinheit fur eine Spritzgieftmaschine zur Ver- 
arbeitung von Kunststoffen und anderer plastifizierbarer Massen mit einer 
Formhohenverstellung nach dem Oberbegriff des Anspruches 1 sowie ein Verfah- 
ren zur Betatigung einer derartigen Formhohenverstellung nach dem Oberbegriff 
des Anspruches 1 1 . 

Stand der Technik 

Eine derartige Formhohenverstellung ist aus der DE 198 12 741 A1 dergestalt be- 
kannt, dass die FormschlieBeinheit in ihrer eigenen Schliefteinrichtung die Stel- 
lung des Abstutzelements verstellen kann. Hierzu wird am beweglichen Formtra- 
ger als auch am Abstiitzelement fur die SchlieBeinrichtung jeweils eine Verriege- 
lungseinrichtung vorgesehen. Im Normalzustand fur den Herstellungsprozess ist 
das Abstiitzelement verriegelt und der bewegliche Formtrager zur Bewegung frei- 
gesetzt, also entriegelt. Soli die Formhohe verandert werden, wird der bewegliche 
Formtrager verriegelt und das Abstutzelement freigesetzt, so dass bei Betatigung 
der SchlieBeinrichtung die Stellung des Abstutzelements verandert werden kann. 
Eine derartige Vorrichtung ist jedoch ab einer bestimmten MaschinengroBe nicht 



Beschreibung 
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mehr geeignet, das Abstutzelement gleichmafJig und ohne Verkanten zu verschie- 
ben. 

Aus der US 4,281,977 A ist eine Formhohenverstellung bekannt, bei der an Hol- 
5 men, die meist am stationaren Formtrager festgelegt sind und dem beweglichen 
Formtrager zur Fuhrung dienen, Gewindeabschnitte vorgesehen sind, die mit Mut- 
tern in Verbindung stehen. Diese Muttem werden uber einen gesonderten Antrieb 
zur Formhohenverstellung angetrieben. Die Muttem weisen auf ihrer Auflenseite 
einen Zahnkranz auf, so dass sie entweder mit einem Zahnkranz oder mit einem 
10 Zahnriemen betatigt werden konnen. 

Zur Formhohenverstellung und Verriegelung einer Abstiitzplatte fur den SchliefJ- 
mechanismus ist es von der Engel Vertriebs GmbH, A-4311 Schwertberg, Oster- 
reich, 1996, bekannt, Holme mit Rillen zu versehen und an diesen Rillen zwei 
15 Halbmuttem dadurch festzuspannen, dass die Halbmuttern in radialer Richtung 
aufeinander zu bewegt werden, bis es zur Anlage am gerillten Bereich der Fiih- 
rungsholme kommen. 

Von der Firma Husky Injektion Molding Systems, Moduline E-Series Machines, 
20 September 1996 ist eine derartige Verriegelung mit einem Bajonettverschluss be- 
kannt Der Holm besitzt hierzu Bereiche, in die ein SchlieBkolben eingreifen kann, 
sowie Bereiche, entlang derer der radial auf den Fuhrungsholme bewegliche 
Schlieflkolben gleiten kann. Durch eine Drehung des SchliefJkolbens wird ein 
formschlussiger Eingriff bewirkt, so dass an diesem Kolben zugleich zumindest ein 
25 Teil der SchliefJkraft ebenfalls aufgebracht werden kann. 

Zusammenfassung der Erfindung 

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der vorliegenden Erfindung die 
30 Aufgabe zugrunde, eine Formhohenverstellung fur eine FormschlielJeinheit und 
ein Verfahren zur Betatigung der Formhohenverstellung zur Verfugung zu stellen, 
die die an der Maschine ohnehin vorhandenen sich bewegenden Telle zu ihrer 
Betatigung vorteilhaft ausnutzt. 
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Diese Aufgabe wird durch eine Formschliefteinheit mit den Merkmalen des An- 
spruchs 1 sowie durch ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruches 1 1 ge- 
lost. 

Formschliefieinheit und Verfahren sind so ausgebildet, dass fur den beweglichen 
Formtrager innerhalb seines Bewegungsbereiches eine Losestellung vorgesehen 
wird, in der der Formtrager, sobald er in diese Losestellung uberfuhrt wird, die Ver- 
riegelungseinrichtung betatigen, also entriegeln kann. Dies fuhrt zu einer verhalt- 
nismaflig einfachen Entriegelung, da der Formtrager nur noch in diesen Bereich 
uberfuhrt werden muss und im folgenden das Abstutzelement verstellt werden 
kann. Befindet sich der bewegliche Formtrager nicht in diesem Bereich, ist das 
Abstutzelement selbsttatig verriegelt. Es mussen also nicht zusatzliche aufwandi- 
ge Sensoren oder Ubertragungsmechanismen vorgesehen sein. Der Aufbau der 
Verriegelungseinrichtung kann beliebig ausgebildet sein, sofem sichergestellt ist, 
dass der bewegliche Formtrager, sobald er in der Losestellung ist, die Entriege- 
lung der Verriegelungseinrichtung des Abstutzelements bewirkt. 

Weitere Vorteile ergeben sich aus den Unteranspruchen. 

Kurzbeschreibung der Figuren 

Im Folgenden wird die Erfindung anhand eines Ausftihrungsbeispieles naher er- 
lautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine Seitenansicht einer Formschliefieinheit fur eine Spritzgiefimaschi- 
ne, 

Fig. 2 ein vergrolierten Ausschnitt aus Fig. 1 im Bereich der Verriegelungsein- 
richtung, 

Fig. 3 eine Ruckansicht der Spritzgiefimaschine gemafi Fig. 1 von links, 
Fig. 4 eine Ansicht nach den Linien 4-4 von Fig. 3 mit einem Schnitt durch 
die Verriegelungseinrichtung. 
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Ausfiihrliche Beschreibung bevorzugter Ausfuhrungsbeispiele 

Die Erfindung wird jetzt beispielhaft unter bezug auf die beigefugten Zeichnungen 
naher erlautert Allerdings handelt es sich bei den Ausfuhrungsbeispielen nur urn 
Beispiele, die nicht das erfinderische Konzept auf eine bestimmte Anordnung be- 
schranken sollen. 

Fig. 1 zeigt die Seitenansicht einer Formschliefieinheit fur eine Kunststoffspritz- 
gielimaschine, die zur Verarbeitung von Kunststoffen und anderer plastifizierbarer 
Massen wie pulvrige Oder keramische Massen eingesetzt werden kann. Auf dem 
MaschinenfufJ 12 ist die FormschliefJeinheit angeordnet, die einen stationaren 
Formtrager 10 und einen beweglichen Formtrager 11 aufweist. Zwischen den 
Formtragern konnen in einem Formspannraum R SpritzgielJformen 13 veranderli- 
cher Hohe angeordnet werden. Die Hohe der gesamten Fomi ist das Mail, das 
sich aus der Summe der Mafie a<i und a 2 ergibt. Der bewegliche Formtrager 1 1 ist 
als Rahmen aufgebaut, der gemad Fig. 1 die rechte Platte, an der die eine Halfte 
der Spritzgieftform 13 befestigbar ist, und eine ruckseitige Platte aufweist, die uber 
die Zylinder der SchlieBeinrichtung 20 miteinander verbunden sind. Es ergibt sich 
damit eine Kastenplatte, die durch die zeichnerisch nicht dargestellten Kolben der 
SchlieReinrichtung betatigt wird. Diese Kolben sttitzen sich ublicherweise am Ab- 
stutzelement 21 ab. Anstelle der beschriebenen hydraulischen oder pneumati- 
schen Kolben-Zylindereinheiten als Schlielieinrichtung 20 konnen jedoch auch 
elektromechanische Antriebe oder Linearantriebe Oder andere Antriebsmittel vor- 
gesehen sein. 

Im Ausfuhrungsbeispiel sind Fiihrungselemente 17 als Fiihrungsholme vorgese- 
hen, die am stationaren Formtrager 10 gelagert sind. Sie dienen im Ausfuhrungs- 
beispiel dem beweglichen Formtrager 11 als auch dem Abstutzelement 21 zur 
Fuhrung bei ihrer noch zu beschreibenden Bewegung. Grundsatzlich kann die im 
Folgenden beschriebene Formhohenverstellung jedoch auch an einer holmlosen 
Spritzgiefimaschine eingesetzt werden, bei der stationarer Formtrager und beweg- 
licher Formtrager uber ein urn den Formspannraum R herumgefuhrtes Kraftuber- 
tragungselement z.B. einen oder mehrere Bugel miteinander verbunden sind. In 
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diesem Fall ist nur ein entsprechender Bewegungsbereich fur das Abstutzelement 
zu ermoglichen, wobei dieses dann in geeigneter Weise z.B. am einen Ende des 
Bugels gefuhrt sein muss. 

5 Dem Abstutzelement 21 zugeordnet ist eine Formhohenverstellung 14, die zur 
Verstellung des Abstandes x zwischen dem stationaren Formtrager 10 und dem 
Abstutzelement 21 unter Bewegung des Abstutzelements dient. Durch Verande- 
rung der Formhohe lasst sich die Schliefieinrichtung optimieren. Wird bei einer 
kleinen SpritzgiefJform 13 das Abstutzelement in Fig. 1 nach rechts verschoben, 

10 so werden zunachst die Zykluszeiten verringert, da der bewegliche Formtrager die 
Form nicht im gleichen Mafi offnen muss, wie dies z.B. in Fig. 1 dargestellt ist. 
Durch die Verstellung lasst sich aber auch der Weg der Schliefieinrichtung opti- 
mieren, also z.B. bei einer kleinen SpritzgiefJform minimieren, so dass die Druck- 
aufbauzeiten drastisch minimiert werden konnen. Der Vorteil der sich dadurch er- 

15 gibt, kann zu einer Reduzierung der Zykluszeiten von mehreren 1/10 Sekunden 
beitragen. 

Urn eine selbsttatige Formhohenverstellung zu ermoglichen, ist ein Antrieb 15 vor- 
gesehen, der am deutlichsten in Fig. 3 zu erkennen ist. Der Antrieb 15 betatigt 

20 iiber zeichnerisch nicht dargestellte Umlenkmechanismen verschiedene Spindeln 
15a, die ihrerseits in Eingriff mit der jedem Holm 17 zugeordneten Formhohenver- 
stellung 14 stehen. Sobald also durch Uberfuhren des beweglichen Formtragers 
1 1 in die Losestellung die Formhohenverstellung entriegelt ist, kann uber den An- 
trieb 15 und die Spindeln 15a an jedem der Fuhrungselemente 1 7 gleichzeitig die 

25 Betatigung der Formhohenverstellung erfolgen. 

Urn sicherzustellen, dass das Abstutzelement zuverlassig an den Holmen gehal- 
ten ist, wenn die nicht unbetrachtlichen Krafte von der Schliefieinrichtung 20 wah- 
rend des SpritzgiefJzyklus aufgebracht werden, ist eine Verriegelungseinrichtung 
30 1 6 zur Verriegelung des Abstutzelements 21 in seiner jeweiligen Stellung vorge- 
sehen. Die Wirkung und Betatigung der Verriegelungseinrichtung wird im Folgen- 
den anhand der Figuren 2 und 4 naher erlautert. 



# 
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Zur Betatigung der Verriegelungseinrichtung wird im Bewegungsbereich des be- 
weglichen Formtragers 1 1 eine Losestellung vorgesehen, die die Entriegelung der 
Verriegelungseinrichtung 16 bewirkt, wenn der bewegliche Formtrager 11 in der 
Losestellung ist. Es sind also grundsatzlich keine zusatzlichen Sensoren erforder- 
5 lich, sondem lediglich das Uberfuhren des beweglichen Formtragers in die Lose- 
stellung sorgt dafur, dass die Verriegelungseinrichtung entriegelt wird, so dass im 
Anschluss daran der Antrieb 15 der Formhohenverstellung 14 das Abstiitzelement 
21 unter Veranderung des Abstandes x verstellen kann. Diese Losestellung wird 
aufierhalb und am vom stationaren Formtrager 10 abgewandten Ende des wah- 

10 rend des eigentlichen SpritzgieGprozess erforderlichen Bewegungsbereichs des 
beweglichen Formtragers 1 1 vorgesehen. Soli also nach Abschluss der Herstel- 
lung eines bestimmten Spritzteils eine Formhohenveranderung vorgenommen 
werden, „uberfahrt" der bewegliche Formtrager den bisher zugelassenen Bewe- 
gungsbereich und wird in die Losestellung gebracht. In dieser Losestellung sind 

15 Hilfsmittel vorgesehen, die dafur sorgen, dass die Verriegelungseinrichtung 16 
entriegelt werden kann. Die Entriegelung muss dabei nicht wie im Folgenden aus- 
gefuhrt erfolgen; statt der noch zu beschreibenden Bolzen 26 und der elastischen 
Mittel 18 konnen auch Hebelmechanismen Oder Ahnliches vorgesehen sein, die 
nur sicherstellen sollten, dass die bestehende Verriegelung aufgehoben wird. Die 

20 Formhohenverstellung 14 selbst ist am Abstutzelement 21 angeordnet. Sie besitzt 
gemafl Fig. 2 und 4 Muttem, die mit Gewindeabschnitten 17a an den Fuhrungs- 
elementen 17 fur das Abstutzelement 21 in Eingriff stehen. Wird also der Antrieb 
15 betatigt, so werden uberdie Spindel 15a diese Muttem angetrieben. 

25 Im Ausfuhrungsbeispiel sind vorzugsweise an jedem Fuhrungselement wenigstens 
zwei Muttem 22, 23 vorgesehen, die in Folge der Wirkung elastischer Mittel 18 der 
Verriegelungseinrichtung 16 verspannt sind. Die Muttern 22, 23 liegen einerseits 
an der Spannhulse 25 und andererseits am Abstutzelement 21 an, wobei beide 
durch an ihnen gelagerten Verbindungsmittel 26 miteinander in Wirkverbindung 

30 stehen und unter der Wirkung der elastischen Mittel 18 die Muttern 22, 23 

verspannen. Anstelle der hier gegebenen Kontermutterlosung kann auch mit nur 
einer Mutter gearbeitet werden, sofem auf andere Weise eine entsprechende 
Festlegung der Mutter in ihrer jeweiligen Stellung erfolgt. Die folgende Losung hat 
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jedoch den Vorteil, dass die Wirkung der Muttern und die Wirkung der Verriege- 
lungseinrichtung, obwohl sie in unmittelbarer Nahe voneinander wirken, voneinan- 
der getrennt sind. Die Spannwirkung wird insofem z.B. durch elastische Mittel auf- 
gebracht, die der bewegliche Formtrager in der Losestellung aufier Wirkung setzt. 
Es ist daher nicht erfordertich, die Verspannung manuell zu losen, urn anschlie- 
(Jend das Abstutzelement bewegen zu konnen, sondern die Verstellbarkeit des 
Abstutzelements ist gegeben, sobald die Wirkung der elastischen Mittel durch den 
beweglichen Formtrager aufgehoben wird. 

Die Verbindungsmittel 26 sind Bolzen, die eine Bohrung 21a des Abstutzelements 
durchdringen. Zwischen Bolzen und Spannhiilse 25 Oder - wie im Ausfuhrungs- 
beispiel - Abstutzelement 21 sind als elastische Mittel 18 ausgebildeten Feder- 
scheiben gelagert Fig. 4 zeigt, dass der Bolzen 26 mit einer Schraube 26a an der 
Spannhiilse 25 befestigt ist und am Abstutzelement 21 durch die elastischen Mittel 
18 anliegt. Dies wird dadurch erreicht, dass der Bolzen an dem von seinem Kopf 
26a abgewandten Ende einen Bereich 26b grofteren Durchmesser aufweist, der 
den elastischen Mitteln 18 als Lagerung dient. Anstelle der Federscheiben konnen 
andere geeignete elastische Mittel vorgesehen sein, sofern sie durch die Oberfuh- 
rung des beweglichen Formtragers 1 1 in seine Losestellung betatigbar sind. 

Die Verbindungsmittel 26, also die Bolzen, stehen in Richtung auf den bewegli- 
chen Formtrager 1 1 bis in den Bereich der Losestellung uber. Der bewegliche 
Formtrager 11 seinerseits besitzteine Betatigungsflache 11a, die in Losestellung 
des beweglichen Formtragers die Verbindungsmittel 26 unter Aufhebung der Ver- 
riegelungswirkung der elastischen Mittel 18 betatigt. Wird also in Fig. 4 der beweg- 
liche Formtrager 11 weiternach links gefahren, gelangt die Betatigungsflache 11a 
zur Anlage am Bolzen. Wird der bewegliche Formtrager noch weiter nach links 
gefahren, wird der Bolzen gegen die Kraft der elastischen Mittel 18 nach links ge- 
presst, so dass die Spannwirkung zwischen den Muttern 22 und 23 aufgehoben 
wird. Die Muttern sind in bekannter Weise mittels Radialsicherungsstiften ver- 
spannt, dessen Wirkung ebenfalls durch die Aufhebung der Wirkung der elasti- 
schen Mittel aufgehoben wird. Nun kann der Antrieb 15 die Muttern verstellen. Die 
Betatigungsflache 1 1 ist im Bereich einer Bohrung des beweglichen Formtragers 
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1 1 angeordnet, die von den als Fuhrungsholmen ausgebildeten Fuhrungselemen- 
ten 17durchgriffen ist. 

Sobald der bewegliche Formtrager 1 1 die elastischen Mittel betatigt, liegt der be- 
wegliche Formtrager groliflachig an den elastischen Elementen 18 an. Da diese 
Anlage durch eine Bewegung entlang der Fuhrungselemente 17 erfolgt, wird die 
Kraft damit im Wesentlichen linear auf die elastischen Mittel und die Muttern 22,23 
eingeleitet. Gleichzeitig ergibt sich ein geschlossener Kraftverlauf zwischen be- 
weglichem Formtrager 11 und Abstutzelement 21. Dadurch werden die Krafte 
momentfrei aufgebracht, so dass sich beim Verstellen des Abstutzelements 21 
kein Verkanten einstellt. Die Verstellung erfolgt nahezu reibfrei. Weitere zusatzli- 
che Hilfsmittel sind nicht erforderlich. 

Grundsatzlich ist sicherzustellen, dass der bewegliche Formtrager wahrend des 
Herstellungsprozesses in seinem iiblichen Bewegungsbereich bleibt und nicht in 
die Losestellung gelangt. Hierzu werden die ohnehin vorhandenen Spannbolzen 
lediglich durch das Abstutzelement hindurchgefuhrt, so dass sie bis in den Bereich 
der Losestellung uberstehen. Wird nun der bewegliche Formtrager in diese Stel- 
lung uberfuhrt, ergibt sich die gewunschte Losung. 

Zur Formhohenverstellung sind folgende Schritte erforderlich: 

• Losen des Abstutzelements 21 aus seiner auf die bisherige Formhohe abge- 
stimmten Stellung unter Offnen der Verriegelungseinrichtung 16, 

• Verandern des Abstands x zwischen dem stationaren Formtrager und Ab- 
stutzelement 21 unter Bewegung des Abstutzelements 21 mittels des Antriebs 
15, 

• Festlegen des Abstutzelements 21 in der geanderten, auf die neue Formhohe 
abgestimmten Stellung durch Verriegeln der Verriegelungseinrichtung 16. 

Das Losen des Abstutzelements 21 erfolgt dadurch, dass der bewegliche Form- 
trager 1 1 in die Losestellung uberfuhrt wird. Die Uberfuhrung in die Losestellung 
bewirktdie Entriegelung der Verriegelungseinheit 16. Der bewegliche Formtrager 
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11 wird in diese Position vorzugsweise durch seine eigene SchliefJeinrichtung 20 
uberfuhrt, so dass dazu keine weiteren Mittel als die ohnehin vorhandene Schliefc- 
einrichtung erforderlich sind. Wahrend der Veranderung des Abstandes x werden 
Abstutzelemente 21 und beweglicher Formtrager 11 gemeinsam bewegt. Es sollte 
5 also eine Abstimmung zwischen der Wirkung der SchlieGeinrichtung 20 und dem 
Antrieb 15 erfolgen. 

Zur Veranderung des Abstandes x bzw. der Formhohe betatigt der Antrieb 15 die 
Muttern 22, 23 und verstellt sie entlang der Gewindeabschnitte 17a der Fuhrungs- 
10 elemente 1 7. Dies ist jedoch erst moglich, wenn die grundsatzlich unter der Wir- 
kung der elastischen Mittel 1 8 der Verriegelungseinrichtung 16 gekonterten Mut- 
tern entkontert sind. Der bewegliche Formtrager 11 bringt also die Verbindungs- 
mittel 26 gegen die Kraft der elastischen Mittel 18 in eine Stellung, die eine Aufhe- 
bung der Konterwirkung ermoglicht. 

15 

Es versteht sich von selbst, dass diese Beschreibung verschiedensten Modifikati- 
onen, Anderungen und Anpassungen unterworfen werden kann, die sich im Be- 
reich von Aquivalenten zu den anhangenden Anspriichen bewegen. 
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Bezugszeichenliste 



10 


stationarer Formtrager 


11 


beweglicher Formtrager 


11a 


Betatigungsflache 


12 


MaschinenfufJ 


13 


SpritzgieBform 


14 


Formhohenverstellung 


15 


Antrieb fur 14 


15a 


Spindeln 


16 


Vem'egelungseinrichtung 


17 


Fuhrungselement 


17a 


Gewindeabschnitt 


18 


elastische Mittel 


20 


SchlielJeinrichtung 


21 


Abstiitzelement 


21a 


Bohrung 


22,23 


Mutter 


25 


Spannhiilse 


26 


Bolzen 


26a 


Schraube 


26b 


Bereich grolSeren Durchmesser 



a Formhohe 

s-s SchlielXeinrichtung 

x Abstand zwischen 10 und 21 

R Formspannraum 
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Patentanspriiche 

1 • FormschliefJeinheit mrt einer Vomchtung zum selbsttatigen Anpassen an die 
Formhohe von SpritzgielJformen (13) veranderiicher Hohe (a) gemessen in 
Schliellrichtung (s-s) fur eine SpritzgieGmaschine zur Verarbeitung von 
Kunststoffen und anderer plastifizierbarer Materialien mit 

- einem stationaren Formtrager (10), 

- einem beweglichen Formtrager (1 1 ), 

- einer SchlieBeinrichtung zum Bewegen des beweglichen Formtragers (11) 
in SchlieBrichtung (s-s) auf den stationaren Formtrager (10) zu und von 
diesem weg F 

- einer zwischen den Formtragern (10,11) aufnehmbaren SpritzgieBform 
(13) veranderiicher Hohe (a) gemessen in SchlieBrichtung (s-s), 

- einem Abstutzelement (21) fur die SchlieBeinrichtung, 

- einer Formhohenverstellung (14) zur Verstellung des Abstands (x) zwi- 
schen stationarem Formtrager (10) und Abstutzelement (21) unter Bewe- 
gung des Abstutzelements, 

- einem Antrieb (1 5) zur selbsttatigen Verstellung der Formhohenverstellung 

- einer Vemegelungseinrichtung (16) zur Vemegelung des Abstutzelements 
(21) in seiner jeweiligen Stellung, 

dadurch gekennzeichnet, das im Bewegungsbereich des beweglichen Form- 
tragers (11) eine Losestellung vorgesehen ist, die die Entriegelung der Ver- 
riegelungseinrichtung (16) bewirkt, wenn der bewegliche Formtrager (1 1 ) in 
der Losestellung ist. 



2. 



3. 



FormschlielSeinheit nach Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet, dass die Lo- 
sestellung aulSerhalb und am vom stationaren Formtrager (10) abgewandten 
Ende des wahrend des eigentlichen Spritzgieliprozess erforaerlichen Bewe- 
gungsbereichs des beweglichen Formtragers (11) ist. 

FormschlielJeinheit nach Anspruch 1 oder 2 dadurch gekennzeichnet. dass 
die Formhohenverstellung (14) am Abstutzelement (21) angeordnet ist. 
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Formsch.iefteinheit nach einem der vorhergehenden Anspruche. dadurch 
gekennzeichnet, dass die Formhohenverstel.ung (14) Muttern (22,23) auf- 
we,st, die mit Gewindeabschnitten (1 7a) an Fuhrungselementen (1 7) fur das 
Abstutzelement (21) in Eingriff stehen and mitteis des Antnebs (15) verstell- 
bar sind. 
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>• Formsch.ieiieinheit nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennze,chnet, dass wenigstens je zwei Muttern (22.23) in Folge der Wir- 
kung elastischer Mitte, (18) der Vernege.ungseinnchtung (16) verspannt sind. 

• FormschlieAeinheit nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Muttern (22, 23) an einer Spannhulse (25) und am 
Abstutzelement (21) anHegen, die beide durch an ihnen geiagerte Verbin- 
dungsmrtte. (26) miteinander in Wirkverbindung stehen und unter der Wir- 
kung elastischer Mittel (18) die Muttern (22, 23) verspannen. 

Formschliefteinheit nach einem der vomergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet. dass die Verbindungsmitte. (26) wenigstens das Abstutz- 
element (21) durchdringende Bolzen sind, und dass zwischen den BCzen 
und einer Spannhu.se (24) und/oder dem Abstutzetement a.s e.astische Mit- 
tel (18) ausgebildete Federscheiben gelagert sind. 

Formschliefieinheit nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet. dass die Bol- 
zen mit einer Schraube (26a) an der Spannhulse (25) befestigt sind und am 
Abstutzelement (21) durch die elastischen Mittel (18) gelagert sind. 

Formschliefteinheit nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
geke nn2eichneti dass am AbstutzeIement (21) ge|agerten Verbjndungsmjtte| 
26) ,n Richtung auf den beweglichen Formtrager (11) bis in den Bereich der 
Losestellung uberstehen und dass der bewegliche Formtrager eine Betati- 
gungsflache (1 1a) aufweist, die in Losestellung des beweglichen Formtragers 
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die Verbindungsmittel (26) unter Aufhebung der Verriegelungswirkung der 
elastischen Mittel (18) betatigt. 

1 0. Formschliefieinheit nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Be- 
5 tatigungsflache (11a) im Bereich einer als Fuhrung ausgebildeten Bohrung 

zur Fuhrung des beweglichen Formtragers an den als Fuhrungsholmen aus- 
gebildeten Fuhrungselementen (17) angeordnet.ist. 

1 1 . Verfahren zur selbsttatigen Anpassung der Formhohe von Spritzgiefcformen 
10 veranderlicher Hohe (a) gemessen in Schliefirichtung (s-s) an einer Spritz- 

giefimaschine zur Verarbeitung von Kunststoffen und anderer plastifizierba- 
rer Materialien mit 

- einem stationaren Formtrager (10), 

- einem beweglichen Formtrager (11), 

15 - einem Abstutzelement (21 ) fur eine SchlielJeinrichtung (20) zum Bewegen 

des beweglichen Formtragers (10) auf den stationaren Formtrager (1 1 ) zu 
und von diesem weg, 

- einer Formhohenverstellung (14), 

- einem Antrieb (15) zur Formhohenverstellung, 

20 - einer Verriegelungseinrichtung (1 6) zur Verriegelung des Abstutzelements 

(21) in seiner jeweiligen Stellung, 
wobei das Verfahren folgende Schritte aufweist: 

- Losen des Abstutzelements (21 ) aus seiner auf die bisherige Formhohe 
abgestimmten Stellung unter Offnen der Verriegelungseinrichtung (16), 

25 - Verandern des Abstands (x) zwischen stationaren Formtrager (10) und 

Abstutzelement (21) unter Bewegung des Abstutzelements (21 ) mittels 
des Antriebs (15), 

- Festlegen des Abstutzelements (21 ) in der geanderten, auf die neue 
Formhohe abgestimmten Stellung durch Verriegeln der Verriegelungsein- 

30 richtung (16), 

dadurch gekennzeichnet, dass der bewegliche Formtrager (1 1 ) in einer L6- 
sestellung zum Losen des Abstutzelements (21) die Verriegelungseinrichtung 
(16) entriegelt 
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12. Verfahren nach Anspruch 1 1 , dadurch gekennzeichnet. dass der bewegliche 
Formtrager (11) mittets seiner Schliefteinrichtung (20) in eine Stellung zur 
Betatigung der Verriegelungseinrichtung (16) tiberfiihrt wird. 

5 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Stellung am 
vom stationaren Formtrager (10) abgewandten Ende jenseits des iiblichen 
Bewegungsbereichs des beweglichen Formtragers (11) wahrend des Pro- 
duktionsprozesses liegt. 

10 

1 4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 1 bis 1 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass wahrend der Veranderung des Abstands (a) Abstutzelement (21 ) und 
beweglicher Formtrager (1 1 ) gemeinsam bewegt werden. 

15 1 5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, 

dass zur Veranderung des Abstands (a) der Antrieb (15) Muttern (22, 23) be- 
tatigt und entlang von Gewindeabschnitten (17a) verstellt, die im festgelegten 
Zustand durch die Verriegelungseinrichtung (16) gekontert sind. 

20 1 6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 1 bis 1 5, dadurch gekennzeichnet, 
dass der bewegliche Formtrager (14) beim Heranfahren an das Abstutzele- 
ment (21) die elastischen Mittel (18) entlastet und die Konterwirkung zwi- 
schen den Muttern (22, 23) aufhebt. 

25 1 7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 1 bis 1 6, dadurch gekennzeichnet, 

dass durch die Bewegung des beweglichen Formtragers (1 1 ) in die Losestel- 
lung entlang der Fuhrungselemente (17) die Kraft zur Aufhebung der Wir- 
kung der elastischen Mittel im Wesentlichen linear auf die elastischen Mittel 
(18) eingeleitet wird. 
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